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La prgsente invention concerne un procedg pour transporter des parties 
profilges, notarament par emboutissage profond, dans une feuille de matiere 
synthgtique, de preference thermoplastique, jusque dans une position prede- 
terminee. 

5 Dans le cas de recipients remplis automatiquement de produits alimentai- 

res, par exeraple de pots de margarine formes par emboutissage profond a par- 
tir d'une feuille de mati&re thermoplastique, les pots emboutis sont obtures 
apres remplissage a Taide d'un couvercle amovible qui peut etre utilise plu- 
sieurs fois par Tutilisateur. On peut par exemple prevoir un couvercle a 
10 collerette formg par emboutissage profond. De tels couvercles sont fabriques 
individuellement par poinconnage et emboutissage profond et sont tenus a dis- 
position dans une pile a cote de la ligne de mise en oeuvre de la bande de 
matiere thermoplastique. Ces couvercles places dans leur position de stockage 
sont.saisis a Taide de ventouses ou d'autres organes de prehension en syn- 
15 chronisme avec la Vitesse de travail de la ligne de conditionnement de feuille 
et ils sont emboites, egalement d'une maniere complgtement automatique, sur 
les recipients remplis. 

Dans la prgsente description, on entend par Texpression "pieces formees 
ou profilees" toutes les pieces mises en oeuvre et amenees a une forme appro- 
20 priee, que ce formage s'effectue sur la piice proprement dite ou seulement 
sur sa zone marginale. Ainsi, on classe parmi les pieces formees des elements 
de papier, de carton, de matiere plastique et d'aluminium qui sont plans, par- 
tiellement poinconnes, c'est-a-dire des pieces poingonnees planes. 

La prehension des couvercles a parti r de leur position de stockage est 
25 assuree par des elements transporteurs couteux et sujets a des pannes qui doi- 
vent transporter les couvercles de leur position predeterminee de stockage jusqu'a 
exactement leur position d'obturation de recipient. Ce processus necessite 
obligatoirement des glements transporteurs compliques et par consequent cou- 
teux et qui sont en outre sujets a des pannes. 
30 L" invention a pour but de fournir un procgde qui remgdie aux i nconvgni ents 

du procgde de transport connu de pieces formees et qui permette de rgaliser un 
transport de telles pieces jusque dans la position de mise en oeuvre a peu de 
frais, c'est-a-dire avec des dispositifs simples et fiables. 

Ce probleme est resolu suivant l'invention en ce que la piece forage reste 
35 lige, apr6s sa mise en forme et sa sgparation partielle par poinconnage dans 
une premigre position, par 1 'intermgdiaire de voiles avec la feuille de matigre 
utili see pour le formage, en ce qu'elle est ensuite entrainge en commun avec 
ladite feuille et en ce qu'elle n'est sgparge de cell e-ci dans la zone des voi- 
les que dans ladite position prgdgterminge. 
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II s'est avere avantageux de realiser les voiles minces afin que les 
zones de separation soient propres. 

Le procede de 1 'invention est applicable avantageusement notamment a la 
mise en forme de feuilles de matiere synthetique. 
5 Le procede suivant Vinvention presente Vavantage que la matiere mise 

en oeuvre, par exemple la feuille de matiere thermoplastique, joue le rdle 
de 1 'agent de transport qu'il etait necessaire de prevoir auparavant. La 
feuille de matiere est devidee d'une bobine d' alimentation et. elle est amenee 
jusqu'a un poste collecteur en maintenant la position de transport de la par- 

10 tie formee par rapport si la feuille. Sur le trajet compris entre la bobine 
d' alimentation et le poste collecteur, la parti e formee est entrainee dans le 
procede de Vinvention sans moyens mecaniques additionnels jusqu'al la position 
de conditionnement. Dans la position de conditionnement, il suffit de prevoir 
un simple outil de poingonnage qui separe la partie formee de la matiere en- 

15 vironnante de la feuille. Le procede peut par consequent etre applique sans 
faire intervenir les moyens additionnels de transport qui etaient auparavant 
necessaires lors du transport de pieces terminees de formage. 

Le procede de Vinvention est notamment utilisable tres avantageusement 
lorsqu'on doit placer deux pieces dans une orientation exacte Vune par rap- 

20 port a Vautre. Cela est par exemple le cas lorsque les pieces formees par 
emboutissage profond sont des couvercles qui doivent etre places dans une 
position predeterminee sur des recipients remplis se deplagant sur une ligne 
de mise en oeuvre de bande. Ce probleme se pose notamment dans le cas de re- 
cipients constitues par des pots de margarine ou de produits alimentaires. 

25 Suivant Vinvention, Vavance des couvercles ou de la voie portant les 

couvercles s'effectue perpendiculairement a Vavance des recipients. Ainsi, 
il est possible de disposer spatialement de fagon avantageuse les differents 
elements d' alimentation et de conditionnement de 1 'installation de mise en 
oeuvre de bande et, egalement, d'amener dans une orientation precise et avec 

30 une bonne synchronisation les couvercles de recipient dans la position vou- 
lue. 

Enfin, suivant Vinvention, i.l est privu que les voiles de liaison soient 
situes sur les deux cotes de la partie formee qui sont orientes perpendicu- 
lairement au sens d'avancement. Dans le cas de couvercles formes par embou- 
35 tissage profond, une telle disposition des- voiles de liaison fait en sorte 
que les couvercles peuvent se deplacer par leurs bords 5 un niveau constant 
sur des barres laterales de retenue qui constituent les pieces antagonistes 
fixes coop6rant avec V outil de poingonnage ou une lame de dScoupage se 
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deplagant vers le haut et vers le bas au-dessus de la position predeterminee 
afin de cisailler les voiles et d'exercer une compression sur le recipient 
situe en dessous du couvercle. 

D'autres buts et av^ntages de la presente invention apparaTtront a la 
5 lecture de la description suivante et des figures jointes donnees a titre 
d'exemple non limitatif. 

La figure 1 est une vue lateral e schematique d'une ligne de mise en 
oeuvre de bande permettant V emboutissage profond, le remplissage et Tobtu- 
ration de recipients ave: des couvercles. 
10 La figure 2 est une vue en plan de la ligne de mise en oeuvre de la 

figure 1. 

La figure 3 est une vue en perspective d'une rangee de couvercles formes 
par emboutissage profond dans une bande de matiere plastique, la figure mon- 
trant au-dessus de la bande la matrice d' emboutissage profond et en dessous 
15 de la bande les ou tils de poingonnage. 

La figure 4 represente a echelle agrandie le detail indique par la fle- 
che IV de la figure 3. 

La figure 5 est une vue en perspective de la bande de formage de cou- 
vercles, 

20 La figure 6 est une section droite de Voutil d" emboutissage profond et 

de poingonnage. 

La figure 7 est une coupe du poste de sectionnement et du poste de mise 
en place de couvercles ce poste comportant un outil de separation et d' in- 
troduction . 

25 Une bande 2 de matiere plastique est devidee d'une bobine d' alimentation 

1 et elle parvient initialement dans un poste de chauffage 3 dans lequel les 
zones de bande a deformer sont chauffees a 1'aide de plaques chauff antes se 
deplagant en synchronisme avec la bande. On effectue en 4 1 'emboutissage pro- 
fond des recipients en forme de pots qui sont remplis dans le poste 6 d'une 

30 quantite appropriee de produit alimentaire. En 7, les couvercles transportes 
perpendiculairement a la direction d'avance de la bande 2 sont mis en place 
dans les pots remplis et dans le poste de poingonnage 8 s'effectue une opera- 
tion de separation des pots remplis et pourvus de couvercles qui sont encore 

35 relies a la bande 2. Les pots termines tombent sur la bande transporteuse 9 
et sont achemines jusqu'a un poste d'emballage, non represente. 

Pour expliquer le proced§ de 1 'invention, on va decrire de fagon precise 
la fabrication des couvercles : 
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L'emboutissage profond de la bande 10 destine a former les couvercles 
s'effectue d'une maniere connue par un §chauffement initial des zones a de- 
former 9 puis par un emboutissage profond de ces zones de maniere a leur don- 
ner une forme de couvercle. Cette operation s'effectue dans le poste d'em- 
5 boutissage profond 11 (Figure 2). Ce poste comprend un plateau 12 comportant 
des bords 13 servant de lames de poingonnage et comportant des evi dements 14. 
Dans le cas d*un emboutissage profond realise sous vide a Taide du plateau 
de forme 15a 5 les couvercles 17 prennent leur forme finale et 9 lors de To- 
peration de poingonnage ulterieure, a Taide des bords 13duplateau 12 agen- 

10 ce sous forme de lames de d§coupage 9 ils sont separes sur leur peripherie de 
la bande initiale 10 de fagon a laisser subslster quatre voiles lateraux 
(figures 3 et 4). Les voiles 15 subsistent initialement sous forme de lan- 
guettes de liaison du couvercle fini avec la bande initiale 10 et les cou- 
vercles 7 sont ensuite pousses directement sur un pot associe dans le poste 

15 de mise en place 7. Cette operation s'effectue a Taide de Toutil de poin- 
gonnage 16 represents sur la figure 7, qui sectionne les voiles lateraux 15 
par T intermedial* re de pieces antagonistes de poingonnage. Ces pieces anta- 
gonistes de poingonnage sont constituees par des barres fixes 17 s'etendant 
dans la direction d'avance de la bande de formage de couvercles 10. L'outil 

20 de poingonnage 16» qui peut egalement etre realis§ sous la forme de plusieurs 
outils individuels, cisaille le couvercle initialement dans la zone des voi- 
les et le pousse ensuite dans le recipient rempli situe en dessous. Le pro- 
cessus de fabrication de couvercles dicrit ci-dessus et la mise en place des 
couvercles s'effectuent d'une maniere parfaitement syhchronisee avec'Tavance 

25 de la bande 2. 

Apres la mise en place des couvercles sur les recipients dans le poste 7, 
les recipients deja obtures mais encore relies a la bande 2 sont sectiohnes 
de cette bande dans le poste de poingonnage 8 et continuent a etre transpor- 
tes de la maniere deja decrite. 
30 II est a noter que les dispositifs et outillages qui n'ont ete represen- 

tes sur les dessins qu'individuellement pour simplifier peuvent §galement etre 
multiplies. Cela est notamment avantageux dans le cas oQ plusieurs pots peu- 
vent etre fabriques, remplis, obtures et detaches par poingonnage en une seule 
operation. 

35 II est egalement possible de fabriquer les pots soumis a une operation 

d 1 emboutissage profond dans le poste 4 de la meme maniere que le couvercle, 
c'est-a-dire en les maintenant lies a la bande 2 egalement par des voiles 
qui sont cisailles par un simple poingonnage dans le poste 8. 
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L'exemple de realisation decrit ci-dessus ne montre qu'une possibilite 
duplication du precede de 1 'invention, n est evidemment possible d'envi- 
sager d'autres domaines d 'utilisation. Ainsi, il n'est notamment pas neces- 
saire de soumettre a un emboutissage profond les parties de la feuille de 
5 matiere plastique qui sont liees aux voiles de sectionnement. Comme indique 
ci-dessus, on peut egalement transporter des pieces planes avec le procede 
de 1 'invention. En outre, a la place du procede d 'emboutissage profond sous 
vide servant au formage des pots en matiere plastique et des couvercles, on 
peut utiliser aussi bien un formage par air comprime. De plus, il n'est pas 
10 necessalre.de faire passer les pieces formees dans tous les postes de mise 
en oeuvre representes avant le sectionnement des voiles de liaison sur les- 
dites pieces. II est possible de combiner des operations de mise en oeuvre 
et, egalement, de les repartir dans differentes phases. 

Bien entendu, la presente invention n'est pas Hmitee aux modes de rea- 
15 lisation decrits et representes. Elle est susceptible de nombreuses variantes, 
accessibles a 1 'homme de Tart, sans que Ton ne s'ecarte de T esprit de 
T invention. 
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REVENDICATIONS 

1.- Procede pour transporter des parties profilees, notamment par embou- 
tissage profond, dans une feuille de matiere synthetique, de preference ther- 
moplastique, jusque dans une position predetermi nee, caracterise en ce que 
5 la piece formee reste liee, apres sa raise en forme et sa separation partielle 
par poingonnage dans une premiere position, par 1 'intermgdiaire de voiles avec 
la feuille de matiere utilisee pour le formage, en ce qu'elle est ensuite en- 
trainee en commun avec ladite feuille et en ce qu'elle n'est separee de celle- 
ci dans la zone des voiles que dans ladite position predetermi nee* 
10 2.- Procede suivant la revendi cation 1, caracteris§ en ce que lesdits 

voiles sont pourvus d'une faible epaisseur. 

3. - Procede suivant la revendi cati on 1 ou 2, caracterise en ce que la 
matiere utilisee pour le formage est une feuille de matiere synthetique. 

4. - Procede suivant l'une quelconque des revendi cations 1 a 3, carac- 
15 terise en ce que les pieces formees par emboutissage profond sont des cou- 

vercles qui sont mis en place dans une position predetermi nee sur des reci- 
pients remplis se deplagant dans une ligne de mise en oeuvre. 

5. - Procede suivant la revendi cation 4, caracterise en ce que I'avance 
des couvercles s'effectue perpendiculairement a I'avance des recipients. 

20 6.- Procede suivant 1 'une quelconque des revendi cati ons 1 a 5, caracte- 

rise en ce que les voiles sont prevues seulement sur les deux cotes de la 
piece formee qui sont orientes perpendiculairement a la direction d'avance. 
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